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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Spritzlingen, insbesondere von 
Zahnburstenkorpern oder Zahnbursten durch Spritzgie- 
Ben, wobei Spritzmaterial von einem Vorratsbehalter 
uber eine Spritzeinheit, insbesondere mittels eines 
Schneckenkolbenextruders oder dergleichen Forder- 
einrichtung zu den Formhohlungen transportiert wird. 
AuBerdem bezieht sich die Erfindung auf eine Spritz- 
gieBmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
[0002] Zahnbursten werden hinsichtlich der Bursten- 
korper in mehreren, beispielsweise funf verschiedenen 
Farben produziert. Dies konnte durch Einsatz einer ent- 
sprechenden Anzahl von SpritzgieBmaschinen erfol- 
gen, wobei jedoch auBer dem hohen Aufwand auch 
nachteilig ist, daB wegen der in der Regel unterschied- 
lichen Stuckzahlen der Burstenkorper fur die einzelnen 
Farben keine gleichmaBige Auslastung der Maschinen 
vorhanden ware. In der Praxis werden deshalb bei der 
Produktion von Burstenkorpern Farbwechsel vorge- 
nommen, die aber umstandlich und zeitaufwendig sind 
und auch einen nicht unerheblichen Produktionsausfall 
verursachen. 

Die verschiedenen Farben werder entweder dem als 
Plastikgranulat vorliegenden Material fur die Bursten- 
korper trocken beigemischt und dieses Gemisch wird 
dann in dem Schneckenkolbenextruder oder derglei- 
chen Fordereinrichtung erhitzt, verflussigt und dann 
uber Verteilerkanale den einzelnen Formhohlraumen 
oder Formnestern wahrend des Spritzvorganges zuge- 
f u hrt, oder aber es wird Flussigfarbe verwendet, die bei 
einem Schneckenkolbenextruder in den Schneckenvor- 
raum eingespritzt wird. 

Bei einem Farbwechsel mussen alle Farbreste aus dem 
Schneckenkolbenextruder und den Verteilerkanalen 
gespult werden. Dies erfolgt, indem die neue Farbe ein- 
gebracht wird und mitdieser solange Burstenkorper ge- 
spritzt werden, bis die letzten Reste der vorherigen Far- 
be ausgespult sind. Dies kann bis zu einer Stunde in 
Anspruch nehmen und die dabei produzierten Bursten- 
korper bilden nicht verwendbaren AusschuB, da sie ne- 
ben der neuen auch Reste der alten Farbe enthalten. 
Auch ist zur Uberwachung der Farbumstellung eine Be- 
dienung der sonst automatisch arbeitenden 
SpritzgieBmaschine erforderlich. 
Der Aufwand fur einen Farbwechsel ist so groB, daB er 
in der Praxis moglichst wenig durchgefuhrt wird. Es wer- 
den deshalb Burstenkorper von jeweils einer Farbe auf 
Vorrat produziert. Bei einer uber den Bedarf gehenden 
Produktion von Burstenkorpern einer Farbe mussen je- 
doch groBe Mengen von Burstenkorpern zwischenge- 
lagert werden, dam it fur das bei der Produktion von Bur- 
sten nachfolgende Stopfen, Burstenkorper aller vorge- 
sehener Farben in dem dabei gewunschten Farbsorti- 
ment-Verhaltnis zur Verfugung stehen. Dazu ist ein ent- 
sprechender Platzbedarf erforderlich. Problematisch ist 
dabei auch, daB MaBnahmen getroffen werden mus- 



sen, durch die uber langere Zeit ein Verschmutzen der 
Burstenkorper vermieden wird. Dies gilt insbesondere 
bei der Produktion von Zahnburstenkorpern aus hygie- 
nischen Grunden. 

5 Urn das Zwischenlagern zu vermeiden, konnte man 
zwar die produzierten Burstenkorperdirekt zum Stop- 
fenweiterleiten, jedoch ware dann eine noch aufwendi- 
ger Farbsortierung nach dem Stopfen oder nach dem 
Verpacken erforderlich. 

w [0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren zu schaffen, mit dem bedarfsweise eine Um- 
stellung der Produktion auf eine andere Ausfuhrungs- 
form zumindest hinsichtlich der Farbe der Spritzlinge mit 
geringem Aufwand und in kurzer Zeit moglich ist. Au- 

15 Berdem soli die Moglichkeit geschaffen werden, simul- 
tan unterschiedliche Spritzlinge mit eine SpritzgieBma- 
schine herstellen zu konnen. SchlieBlich soil eine Spritz- 
gieBmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens ge- 
schaffen werden. 

20 [0004] Zur Losung hinsichtlich des Verfahrens wird 
erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB zum Herstellen 
von Spritzlingen wenigstens ein Zuschlagstoff innerhalb 
des Forderwegs des Spritzmaterials zu einer oder meh- 
reren der Formhohlungen in Stromungsrichtung nach 

25 der Spritzeinheit innerhalb einer Verteilerkanal-Anord- 
nung dem Spritzmaterial zugegeben wird und daB in 
Stromungsrichtung hinter der Einmundung einer Zu- 
schlagstoff-Zufuhrung das Spritzmaterial und der Zu- 
schlagstoff gemischt werden. 

30 [0005] Somit lassen sich mit einer einzigen Spritz- 
gieBmaschine gleichzeitig unterschiedliche Spritzlinge 
herstellen, was den Aufwand insgesamt erheblich redu- 
ziert und in vielen Anwendungsfallen eine Umstellung 
der SpritzgieBmaschine auf andere Ausfuhrungsformen 

35 von Spritzlingen entbehrlich macht. Das von der Spritz- 
einheit kommende Grund-Spritzmaterial wird auf dem 
Weg zu den einzelnen Formnestern oder zu Gruppen 
von Formnestern mit einem oder mehreren Zuschlag- 
stoffen versehen, so daB je nach Zuschlagstoff unter- 

40 schiedliche Spritzlinge simultan produziert werden kon- 
nen. 

Bei einem Werkzeug mit ublicherweise einer Vielzahl 
von Formhohlungen konnen dadurch gleichzeitig auch 
zum Beispiel farblich unterschiedliche Burstenkorper 

45 gespritzt werden, so daB ganz nach Bedarf und gefor- 
dertem Farbsortiment dieses passend schon in der 
SpritzgieBmaschine zusammengestellt werden kann. 
[0006] AuBerdem ist bei einer gegebenenfalls doch 
vorgesehenen Umstellung der Produktion auf Spritzlin- 

50 ge anderer Ausfuhrungsform, der mit dem vorherigen 
Zuschlagstoff durchsetzte Bereich wesentlich kleiner 
und somit eine schnellere Umstellung moglich. Zumin- 
dest der Schneckenkolbenextruder oder dergleichen 
Fordereinrichtung ist dabei von dem einen Zuschlag- 

55 stoff, zum Beispiel Farbe aufweisenden Bereich ge- 
trennt, so daB das darin befindliche Spritzmaterial bei 
einem Farbwechsel nichtdurchgespultwerden muB. Mit 
jeder Verlagerung der Zufuhrstelle der Farbe oder der- 



2 



3 



EP 1 140 456 B1 



4 



gleichen Zuschlagstoff innerhalb des Spritzmaterial- 
Forderwegs mehr zu den Formhohlraumen hin, verrin- 
gertsichder mit Zuschlagstoff beziehungsweise farblich 
durchsetzte Bereich und damit der Aufwand zum Durch- 
spulen bei einem Farbwechsel. 

Durch das sich nach dem Zusammenfuhren von Spritz- 
material und Zuschlagstoff erfolgende Mischen dieser 
Komponenten kann die Zufuhrung nahe dem jeweiligen 
Formhohlraum erfolgen. 

[0007] Sind mehrere Zufuhrungen fur Zuschlagstoff 
vorgesehen, so kann dieser uber wenigstens eine Zu- 
fuhrung direkt zusammen mit dem Spritzmaterial in die 
Formhohlungen eingegeben werden. 
In diesem Fall konnte praktisch von Spritzzyklus zu 
Spritzzyklus ein Farbwechsel vorgenommen werden, 
ohne daG dazwischen Spulvorgange erforderlich sind. 
Ohne ZusatzmaGnahmen zum Durchmischen von Far- 
be und Spritzmaterial lassen sich somit bei Direktein- 
spritzung oder Einspritzung der Farbe nahe dem jewei- 
ligen Formhohlraum auch gezielte, farbliche Gestaltun- 
gen vornehmen, wobei die Burstenkorper keine gleich- 
maGig durchgehende Farbe, sondern ein Farbmuster 
aufweisen. Die farbliche oder optische Gestaltung laBt 
sich auch durch Zufuhrung mehrerer Farben gleichzei- 
tig oder von Farbe in Kombination mit anderen Zu- 
schlagstoffen variieren. 

AuGer Farbe konnen auch andere Zuschlagstoffe, ge- 
gebenenfalls in Kombination, dem Spritzmaterial inner- 
halb des Forderwegs zu den Formhohlungen in Stro- 
mungsrichtung nach der Spritzeinheit dem Spritzmate- 
rial zugegeben und/oder direkt zusammen mit dem 
Spritzmaterial in die Formhohlungen eingegeben wer- 
den. Vorzugsweise kommt dazu als Zuschlagstoff Far- 
be, vorzugsweise flussige Farbe, Granulat, Pulver, Me- 
tallplattchen, Armierungs- oder Verstarkungsmaterial, 
Entformungsmittel, chemisch wirksame Zuschlagstoffe 
wie zum Beispiel Treibmittel, Harter, Weichmacher oder 
dergleichen infrage. 

Mit Metallplattchen kann ein Glimmereffekt erzeugt und 
somit der Spritzling in seiner optischen Erscheinung, 
gegebenenfalls in Verbindung mit unterschiedlichen 
Farben variiert werden. Als Armierungs- oder Verstar- 
kungsmaterial kann Fasermaterial, zum Beispiel Glas- 
oder Kohlefasern, auGerdem Steinmehl, Talkum oder 
dergleichen verwendet werden. 

Entformungsmittel dient zum besseren Entformen der 
Spritzlinge und es kann dazu Silikon eingesetzt werden. 
Chemisch wirksame Zuschlagstoffe konnen zur Veran- 
derung der Eigenschaften des Spritzmaterials einge- 
setzt werden, urn zum Beispiel die Konsistenz des 
Spritzmaterials in erwunschter Weise zu beeinflussen. 
Ein solcher Zuschlagstoff kann beispielsweise ein Akti- 
vator sein, urn das Erstarren des Spritzmaterials zu be- 
schleunigen. Ein Weichmacher kann insbesondere 
dann eingesetzt werden, wenn eine einen Burstenkor- 
per bereichsweise umhullende Umspritzung aus gum- 
mielastischem Material vorgesehen ist. 
Harter wird dann verwendet, wenn es sich bei dem 



Spritzmaterial um Zweikomponentenmaterial handelt. 
Somit ergeben sich au Ger dem reduzierten Aufwand bei 
einem Wechsel der Produktion auf eine andere Ausfuh- 
rungsform der Spritzlinge, weitere Vorteile und auch er- 

5 weiterte Anwendungen. 

Die vorgenannten oder vergleichbare Zuschlagstoffe 
lassen sich durch die erfindungsgemaGe Zufuhrung im 
Verlauf des Forderwegs, insbesondere nahe bei den 
Formhohlungen uberhaupt erst einsetzen, da sie prak- 

10 tisch unmittelbar wirksam werden und deshalb eine Zu- 
gabe in den Vorratsbe halter fur das Spritzmaterial we- 
gen des dann vorhandenen, langen Forderwegs bis zu 
der oder den Formhohlungen ausscheidet. 
[0008] Bei einer Vielzahl von in einem 

15 SpritzgieGwerkzeug vorgesehenen Formhohlungen 
sind diese gruppenweise uber einen Kanal-Hauptvertei- 
ler oder mehrere Kanal-Unterverteiler mit der Spritzma- 
terial-Fordereinrichtung verbunden. Dabei besteht nach 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung sowohl die Mog- 

20 lichkeit, daG Zuschlagstoff zumindest in einen Kanalun- 
terverteiler als auch in einen Kanalhauptverteiler einer 
Verteilerkanal-Anordnung eingegeben wird. 
Wird als Zuschlagstoff Farbe bei dem Hauptverteiler zu- 
gefuhrt, werden alle angeschlossenen Formhohlungen 

25 des Werkzeuges mit gleichfarbigem Spritzmaterial ver- 
sorgt. Bei Zufuhrung der Farbe bei einem oder mehre- 
ren Unterverteilern lassen sich innerhalb des Spritz- 
gieGwerkzeuges gruppenweise farblich unterschiedli- 
che Burstenkorper herstellen. 

30 Weiterhin besteht die Moglichkeit, Zuschlagstoff in eine 
an eine Formhohlung angeschlossene Duse einzuge- 
ben. 

Wird als Zuschlagstoff Farbe einem oder mehreren Un- 
terverteilern, einer oder mehreren Dusen oder den 

35 Formhohlungen direkt zugefuhrt, so ist je nach Anzahl 
der vorhandenen Formhohlungen oder Gruppen von 
Formhohlungen und auch abhangig von der Anzahl der 
gewunschten Farben nur noch in sehr groGen zeitlichen 
Abstanden ein Farbwechsel, unter Umstanden uber- 

40 haupt kein Farbwechsel mehr notwendig, so daG die da- 
mit verbundenen Probleme auch nicht mehr oder nur in 
ganz reduziertem MaGe auftreten. 
Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
daG Zuschlagstoff dosiert dem Spritzmaterial zugege- 

45 ben wird. Durch Zugabe unterschiedlicher Zuschlag- 
stoffmengen kann das Mischungsverhaltnis insbeson- 
dere von Farbe mit z.B. weiGem Spritzmaterial variiert 
werden und es lassen sich auch innerhalb einer Farbe 
unterschiedliche Farbtonungen erreichen. 

50 Die Dosierung kann dabei durch zeitliches Variieren der 
Zugabe und/oder durch Verandern des Zufuhrdrucks er- 
folgen. 

[0009] Die Erfindung bezieht sich auch auf eine 
SpritzgieGmaschine zur Durchfuhrung des erfindungs- 
55 gemaGen Verfahrens. Diese SpritzgieGmaschine weist 
ein SpritzgieGwerkzeug mit einer SpritzgieGform und ei- 
ne Spritzeinheit insbesondere mit einem Schneckenkol- 
benextruder oder dergleichen Fordereinrichtung auf, 
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wobei von der Spritzeinheit zu den einzelnen Formhoh- 
lungen fuhrende Verteiler- oder Zufuhrkanale vorgese- 
hen sind. Diese SpritzgieGmaschine ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daf3 an einen oder mehrere der Verteiler- 
kanale eine oder mehrere Zufuhrungen fur wenigstens 
einen Zuschlagstoff angeschlossen sind und daG der je- 
weilige, mit einer Zuschlagstoff-Zufuhrung versehene 
Verteilerkanal in Stromungsrichtung hinterder Einmun- 
dung einer Zuschlagstoff-Zufuhrung wenigstens eine 
Mischeinrichtung aufweist. 

Die wesentlichen mit dieser SpritzgieGmaschine erziel- 
ten Vorteile sind vorstehend bereits anhand des erfin- 
dungsgemaGen Verfahrens beschrieben. Insbesondere 
sind durch diese MaGnahmen Umstellungen auf andere 
Ausfuhrungsformen der Spritzlinge, zum Beispiel Farb- 
wechsel mit wesentlich weniger Aufwand verbunden 
und schneller durchfuhrbar. Bei SpritzgieGwerkzeugen 
mit mehreren Gruppen von Formhohlraumen, wie dies 
bei der Herstellung kleiner Burstenkorper, insbesondere 
von Zahnburstenkorpern ublich ist, konnen gleichzeitig 
verschiedene, insbesondere verschiedenfarbige Bur- 
stenkorper hergestellt werden und es ist bei einer An- 
zahl von Formhohlungen oder Gruppen von Formhoh- 
lungen entsprechend den gewunschten Farben oder 
Ausfuhrungsformen der Burstenkorper eine Umstellung 
der SpritzgieGmaschine im ublichen Sinne sogar ent- 
behrlich. AuGerdem konnen die Eigenschaften der 
Spritzlinge durch unterschiedliche Zuschlagstoffe be- 
einfluGt und/oder das Herstellen verbessert, insbeson- 
dere vereinfacht werden. 

Die Mischeinrichtung sorgt fur eine gute Durchmi- 
schung des Zuschlagstoffs und des Grund-Spritzmate- 
rials und es ist dadurch auch bei Zufuhrungen des Zu- 
schlagstoffs nahe dem Formhohlraum eine gute Durch- 
mischung erzielbar. 

Eine einfache Ausfuhrungsform einer Mischeinrichtung 
sieht wenigstens eine durch eine Querschnittsverande- 
rung, vorzugsweise durch eine Querschnittserweite- 
rung gebildete Mischkammer vor. Eine solche Misch- 
kammer hat den Vorteil, daG ein einfacher Aufbau vor- 
handen ist und keine storungen auftreten konnen. 
Urn die Durchmischung von Zuschlagstoff und Spritz- 
material noch zu verbessern, kann die Mundung der Zu- 
schlagstoff-Zufuhrung bei dem Zufuhrkanal als Ringdu- 
se ausgebildet sein. Dadurch tritt der Zuschlagstoff 
gleichzeitig an mehreren, umfanglich verteilten Stellen 
in den Zufuhrkanal mit dem Spritzmaterial ein, so daG 
hier schon eine intensive Vermischung stattfindet. Be- 
sonders in Kombination mit einer oder mehreren nach- 
folgenden Mischeinrichtungen, zum Beispiel einer 
Mischkammer, laGt sich auf kurzester Forderstrecke ei- 
ne gute Durchmischung von Spritzmaterial und Zu- 
schlagstoff erreichen. 

[0010] Eine andere, vorteilhafte Ausfuhrungsform 
sieht vor, daG ein HeiGkanalverteiler zur Verarbeitung 
von Schmelzen, denen vor dem Einspritzen in die Form- 
hohlungen wenigstens ein Zuschlagstoff zugemischt 
wird, vorgesehen ist, der einen Schmelzekanal in dem 



wenigstens ein Zufuhrabschnitt fur die Zufuhrung des 
Zuschlagstoffs vorgesehen ist, wenigstens einen Zu- 
schlagstoff kanal der in den Zufuhrabschnitt des 
Schmelzekanals mundet, und wenigstens einen sich in 

5 Stromungsrichtung anschlieGenden Mischer aufweist, 
und daG der Mischer als Mischstrecke ausgebildet ist, 
die wenigstens zwei Streckenabschnitte umfaGt, deren 
Achsen nicht fluchtend zueinander ausgerichtet sind. 
Der Vorteil dieser Ausfuhrungsform besteht darin, daG 

10 die Ausbildung des Mischers als wenigstens zweiteilige 
und nicht fluchtende Mischstrecke eine auGerst flexible, 
an die Geometrie des HeiGkanalverteilers angepaGte 
Anordnung des Mischers ermoglicht. 
Die Ausbildung des HeiGkanalverteilers als Hauptver- 

15 teiler bringt den Vorteil, daG verschiedene mit dem 
Hauptverteiler verbundene Unterverteiler mit Schmel- 
zen versorgt werden konnen, die mit verschiedenen Zu- 
schlagstoffen vermischt sind. Dazu sind jeweils ein in 
den Zufuhrabschnitt mundender Zuschlagstoffkanal so- 

20 wie ein Mischer in Stromungsrichtung hinter jeweils ei- 
ner zu einem oder mehreren Unterverteilern fuhrenden 
Verzweigung angeordnet. 

Auf diese Weise konnen einzelne Unterverteiler oder 
Gruppen von Unterverteilern flexibel mit Schmelzen, 
25 denen verschiedene Zuschlagstoffe zugemischt sind, 
versorgt werden. 

[0011] Eine noch flexiblere Versorgung ist moglich, 
wenn der HeiGkanalverteiler als ein mit mehreren 
HeiGkanaldusen verbindbarer Unterverteiler ausgebil- 

30 det ist. Mit Hilfe eines solchen HeiGkanalverteilers kon- 
nen einzelne Gruppen von HeiGkanaldusen gezielt mit 
Schmelzen versorgt werden, denen unterschiedliche 
zuschlagstoffe zugemischt sind. Werden mehrere Mi- 
scher verwendet, so sind vorteilhafterweise die Lange 

35 und der Querschnitt der einzelnen Mischstrecken 
gleich. Dadurch werden balancierte FlieGverhaltnisse 
erzeugt, die wiederum in gleichmaGigen Fullund Nach- 
druckverhaltnissen in jeder Kavitat resultieren. 
[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 

40 form der Erfindung ist die Austrittsoffnung eines ersten 
Abschnittes mit der Eintrittsoffnung eines zweiten Ab- 
schnittes der beiden Streckenabschnitte durch ein die 
Stromungsrichtung umlenkendes Teilstuck des 
Schmelzkanals verbunden. Dadurch wird erreicht, daG 

45 der erste Abschnitt in einer Richtung durchstrombar ist, 
die im wesentlichen entgegengesetzt zu der Stro- 
mungsrichtung des zweiten Abschnittes ist. Durch Ver- 
wendung des umlenkenden Teilstuckes wird in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel die nicht fluchtende Anordnung 

50 der beiden Streckenabschnitte verwirklicht. Durch ge- 
eignete Wahl des Umlenkwinkels konnen die beiden 
Streckenabschnitte der Verteilerform angepaGt werden 
und andere Einbauten, wie z.B. Heizdrahte oder Ver- 
schluGventile der HeiGkanaldusen berucksichtigt wer- 

55 den. Betragt der Umlenkwinkel des Teilstuckes 180°, 
wird die Mischstrecke schleifenformig halbiert, so daG 
die beiden Streckenabschnitte parallel zueinander an- 
geordnet sind. Auf diese Weise laGt sich ein auGerst 
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kompakter HeiGkanalverteiler konstruieren, der auf ge- 
ringstem Raum einen Mischer mit hoher Mischleistung 
aufnimmt. In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form kann der HeiGkanalverteiler aus wenigstens zwei 
horizontal ubereinander angeordneten Ebenen aufge- 
baut sein, wobei der erste Streckenabschnitt in der un- 
teren ersten Ebene und der zweite Streckenabschnitt in 
der oberen zweiten Ebene vorgesehen ist. Diese sym- 
metrische Anordnung der beiden parallelen Strecken- 
abschnitte erleichtert eine balancierte Kanalfuhrung, d. 
h. eine Kanalfuhrung mit gleichlangen FlieGwegen. 
Der HeiGkanalverteiler kann entlang der beiden Ebenen 
in eine untere, eine mittlere und eine obere Lage geteilt 
sein, wobei in jeder Lage Nuten vorgesehen sind und 
wobei nach dem Verloten der Lagen durch ein Vakuum- 
diffusionsverfahren die Nuten jeweils angrenzender La- 
gen eine obere und eine untere Halfte des Schmelze- 
kanals bilden. 

[0013] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
beiden Streckenabschnitte als zwei statische Mischer 
ausgebildet sind, die auf kleinem Raum eine starke Ver- 
mischung der Schmelze mit dem Zuschlagstoff bewir- 
ken. Solche statischen Mischer sind zwar aus dem Ka- 
talog Misch- und Reaktionstechnik (1994) der Sulzer 
Chemtech GmbH fur den Einsatz in SpritzgieGmaschi- 
nen bekannt. Diese bekannten Mischer sollen jedoch 
nur zusatzlich zu einer durch einen Extruder bewirkten 
Vermischung der Schmelze mit Farbe die Schmelze hin- 
sichtlich der Farbe weiter homogenisieren. 
[0014] Urn den Einbau der statischen Mischer in den 
HeiGkanalverteiler zu vereinfachen, konnen die beiden 
statischen Mischer direkt in den Schmelzekanal vor- 
zugsweise eingelotet sein. Dazu werden die statischen 
Mischer vor dem Verloten der einzelnen Lagen in eine 
der Schmelzekanalhalften, die in jeder der Lagen aus- 
gebildet ist, eingesetzt. 

[0015] Bevorzugte statische Mischer umfassen je- 
weils mehrere schraubenformig gewundene Ablenkble- 
che, die abwechselnd rechts- und linksdrehend hinter- 
einander angeordnet sind, wobei jedes Ablenkblech 
zwei senkrecht zur Stromungsrichtung stehende Kan- 
ten aufweist, die jeweils mit der anliegenden Kante des 
benachbarten Ablenkbleches verbunden und gegen- 
uber dieser Kante urn einen bestimmten Winkel ver- 
dreht sind. Solche statischen Mischer teilen die sie 
durchstromende Schmelze und vermischen diese Teil- 
strome wieder miteinander. Eine besonders gute Tei- 
lung und Vermischung wird dann erreicht, wenn die mit- 
einander verbundenen Kanten urn einen Winkel von et- 
wa 90° zueinander verdreht sind. Die anliegenden Kan- 
ten benachbarter Ablenkbleche konnen vorteilhafter- 
weise durch PunktschweiGen miteinander verbunden 
werden. 

[0016] Im Zufuhrabschnitt kann ein Endstuck des Zu- 
schlagstoff kanals in den Schmelzekanal koaxial hinein- 
ragen, wodurch ein Ringspaltzwischen der AuGenwand 
des Endstuckes und der Innenwand des Schmelzeka- 
nals fur den SchmelzefluG ausgebildet ist. Dadurch wird 



vorteilhafterweise erreicht, daG der Zuschlagstoff mittig 
dem SchmelzefluG zugefuhrt wird, was die erwunschte 
gleichmaGige Vermischung der Schmelze mit dem Zu- 
schlagstoff begunstigt. Der Durchmesser des Endstuk- 
5 kes des Zuschlagstoffkanals kann kleiner als der Durch- 
messer des sich an das Endstuck anschlieGenden Tei- 
les des Zuschlagstoffkanals sein, wodurch vorteilhafter- 
weise verhindert wird, daG Schmelze in das Endstuck 
eintritt. Der Zuschlagstoffkanal kann mit einem Reser- 
ve voir und einer Hochdruckpumpe verbunden sein, die 
aus dem Reservoir den zuzumischenden Zuschlagstoff 
in das Endstuck des Zuschlagstoffkanals und weiter in 
den Schmelzekanal mit ausreichend hohem Druck 
pumpt. 

15 Die Anordnung des Reservoirs und der Hochdruckpum- 
pe auGerhalb des HeiGkanalverteilers ermoglicht eine 
einfache Wartung sowie einen schnellen und einfachen 
Zuschlagstoffwechsel. Vorteilhafterweise ist der mit der 
Hochdruckpumpe erzeugbare Druck dem im Schmelze- 
20 kanal herrschenden Druck beim Einspritzen anpaGbar. 
[0017] Das Endstuck des Zuschlagstoffkanals kann 
zur Dosierung des Zuschlagstoffs durch ein Nadelventil 
verschlossen werden, das durch einen Solenoid bezie- 
hungsweise ein Magnetventil intermittierend steuerbar 
25 ist. Mit Hilfe des Nadelventils und des Solenoids ist eine 
feine Dosierung des Zuschlagstoffs moglich. Es hat sich 
als vorteilhaft herausgestellt, wenn der Solenoid das 
Nadelventil mit einer Frequenz von 30 bis 100 Zyklen/ 
Sekunde betatigt und der Hub des Nadelventils auf 0,1 
30 bis 0,01 mm begrenzt ist. 

[0018] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den weiteren Unteranspruchen aufgefuhrt. 
Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen 
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher er- 
35 lautert. 

Es zeigt etwas schematisiert: 

Fig. 1 eine im Schnitt gehaltene Seitenansicht ei- 
nes SpritzgieGwerkzeugs mit Spritzeinheit, 

40 

Fig. 2 eine Spritzeinheit mit einer angeschlossenen 
Verteilerkanal-Anordnung sowie im Bereich 
von Unterverteilern angeschlossenen Zu- 
schlagstoffzufuhrungen, 

45 

Fig. 3 eine Anordnung etwa vergleichbar mit der in 
Fig. 2 gezeigten, hier jedoch mit Zuschlag- 
stoffzufuhrung bei den Dusen, 

50 Fig. 4 eine Verteilerkanalanordnung mit Zuschlag- 
stoffzufuhrung bei einem Hauptverteiler und 

Fig. 5 eine Verteilerkanal-Anordnung mitZuschlag- 
stoffzufuhrung im Mundungsbereich einer an 
55 eine Formhohlung angeschlossenen Duse. 

Fig. 6 schematisch ein HeiGkanalsystem beste- 
hend aus einem Hauptverteiler und zwei Un- 
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terverteilern, die jeweils mit zwei Gruppen 
von funf HeiBkanaldusen verbunden sind, 
wobei der Hauptverteiler als erfindungsge- 
maBer HeiBkanalverteiler ausgebildet ist; 

Fig. 7 ein HeiBkanalsystem wie in Fig. 6, wobei die 
beiden Unterverteiler als erfindungsgemaBe 
HeiBkanalverteiler ausgebildet sind; 

Fig. 8 einen Querschnitt durch einen erfindungsge- 
maBen Unterverteiler, in dem eine Misch- 
strecke mit zwei statischen Mischern vorge- 
sehen ist; 

Fig. 9 eine perspektivische Detailansicht eines der 
beiden statischen Mischer aus Fig. 8; und 

Fig. 1 0 einen Schnitt durch den erfindungsgemaBen 
Unterverteiler aus Fig. 8 entlang der Schnitt- 
linie AA. 

[0019] Von einer SpritzgieBmaschine ist in Fig. 1 das 
SpritzgieBwerkzeug 1 mit daran angeschlossener 
Spritzeinheit 2 erkennbar. Mit Hilfe der Spritzeinheit, die 
eine Fordereinrichtung vorzugsweise in Form eines 
Schneckenkolbenextruders sowie eine Spritzmaterialz- 
ufuhrung 3 aufweist, wird verflussigtes Spritzmaterial 
uber eine Verteilerkanal-Anordnung 4 Formhohlungen 
5 zugefuhrt. Die Zufuhrung erfolgt im vorliegenden Falle 
nach Fig. 1 uber einen Hauptverteiler 6, von dem zu den 
einzelnen Formhohlungen 5 Dusen 7 fuhren. Uberli- 
cherweise sind zum Herstellen von Zahnburstenkor- 
pern HeiBkanalwerkzeuge vorgesehen, bei dem die in 
den Zufuhr- bzw. Verteilerkanalen enthaltene Spritz- 
masse auf Spritztemperaturgehalten wird. Auch die Du- 
sen 7 sind dann als sogenannte HeiBkanaldusen aus- 
gebildet und mit einer Heizung versehen. 
Bei den in den Figuren gezeigten Ausfuhrungsbeispie- 
len wird als Zuschlagstoff Farbe 8 zugefuhrt und im wei- 
teren Verlauf der Beschreibung der Ausfuhrungsbei- 
spiele wird von einem solchen Zuschlagstoff ausgegan- 
gen, obgleich auch andere Zuschlagstoffe zum Variie- 
ren der Ausfuhrungsform der Burste oder des Bursten- 
korpers infrage kommen, wie eingangs bereits be- 
schrieben. 

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel wird 
innerhalb des Hautpverteilers 6 Farbe 8 zugefuhrt, mit- 
tels der das von der Spritzeinheit 2 kommende Spritz- 
material zum Herstellen farbiger Burstenkorper einge- 
farbt wird. Die Farbzufuhrung erfolgt hier innerhalb des 
Hauptverteilers 6 und dabei in den Hauptzufuhrkanal 9 
vor der Verzweigung zu den einzelnen Dusen 7. Das 
von der Spritzeinheit 2 gemaB der Pfeilrichtung Pf 1 ge- 
forderte Spritzmaterial vermischt sich mit der aus der 
Farbzufuhrung 10 in den Hauptzufuhrkanal 9 eintreten- 
den Farbe, wobei im weiteren Forderweg zu den Form- 
hohlungen eine genugende Durchmischung des Spritz- 
materiales erfolgt. Von wesentlicher Bedeutung ist hier- 



bei, daB die Farbe nicht bereits im Bereich der Spritz- 
einheit zugegeben wird, so daB bei einem notwendigen 
Farbwechsel nur die stromabwarts hinter der Farb-Zu- 
fuhrungen 1 0 sich anschlieBenden Kanalabschnitte ein- 
5 gefarbte Spritzmasse enthalten ist, die bei dem Farb- 
wechsel ausgespritzt und ausgespult werden mussen. 
Da die Zufuhrung der Farbe erste im Hauptzufuhrkanal 
9 erfolgt, ist das durchzuspulende Kanalvolumen we- 
sentlich reduziert. Die Farbzufuhrung 10, die bei einem 
10 der Kanale einer Verteilerkanal-Anordnung 4, 4a mun- 
det, umfaBteine Zufuhrleitung 11, eine Pumpe 12 sowie 
einen Vorratsbe halter 1 3 fur die Farbe 8. Die Pumpe 1 2 
ist vorzugsweise als Forder- und Dosierpumpe ausge- 
bildt, so daB vorgebbare Mengen von Farbe dem Spritz- 
15 material zumischbar sind. 

An der Einmundung der Farbzufuhrung 10 in einen Ka- 
nal der Verteilerkanal-Anordnung 4, beispielsweise den 
Hauptzufuhrkanal 9, kann ein in Fig. 1 nicht dargestellter 
Sperrschieber 15 (vergl. Fig. 4) oder dergleichen Ventil 
20 vorgesehen sein, damit die Farbzufuhrung bedarfswei- 
se, zum Beispiel wahrend der Nachdruckphase ver- 
schlossen werden kann. Beispielsweise kann ein Ruck- 
schlagventil vorgesehen sein, das bei hoherem Druck 
in der Verteilerkanal-Anordnung als in der Farb-Zufuh- 
25 rung 1 0 die Farb-Zufuhrung schlieBt. Der Sperrschieber 
oderdergleichen kann auch als Dosierventil ausgebildet 
sein, mittels dem eine dosierte Abgabe von Farbe mog- 
lich ist. 

AuBer einer kontinuierlichen Dosierung kann die Farbe 
30 auch intermittierend zugegeben werden, so daB Bur- 
stenkorper mit einem entsprechenden Farbmuster er- 
zeugt werden konnen. 

Erwahnt sei noch, daB die Farbe mit etwa gleicher Tem- 
peratur wie das Spritzmaterial zugefuhrt wird, so daB 
35 gegenseitige, ungunstige Beeinflussungen der beiden 
Materialien vermieden werden. Dazu kann eine separa- 
te Temperiereinrichtung fur die Farbe vorgesehen sein, 
oder aber die Heizeinrichtung fur die HeiBkanalzufuh- 
rung wird auch gleichzeitig mitverwendet urn die Farbe 
40 auf entsprechende Temperatur zu bringen. 

[0020] Fig. 2 zeigt eine Verteilerkanal-Anordnung 4a 
bei der der Hauptverteiler 6 an Kanalunterverteiler 14 
angeschlossen ist. In Fig. 2 sind an den Hauptverteiler 
6 zwei Unterverteiler 1 4 angeschlossen, jedoch konnten 
45 in der Zeichenebene parallel versetzt auch noch mehr 
Unterverteiler, beispielsweise in vier Ebenen mit jeweils 
zwei Unterverteilern sechzehn Formhohlungen 5 ange- 
schlossen sein. Wie gut in Fig. 2 erkennbar, sind die 
Farb-Zufuhrungen 10 in diesem Ausfuhrungsbeispiel 
50 bei jedem Unterverteiler 14 an den vom Hauptverteiler 
6 kommenden Kanal 1 6 angeschlossen, so daB jeweils 
zwei gleichfarbige Burstenkorper gespritzt werden kon- 
nen. In einer Ausfuhrungsform mit insgesamt sechzehn 
Formhohlungen 5 wurde dies bedeuten, daB gleichzei- 
55 tig pro SpritzschuB 1 6 Burstenkorper mit acht verschie- 
denen Farben herstellbar sind. 

[0021] In Fig. 4 erfolgt die Farbzufuhrung zu der Ver- 
teilerkanal-Anordnung 4 beim Hauptverteiler 6 an der 
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gleichen Stelle wie in Fig. 1 gezeigt in den Hauptzufuhr- 
kanal 9. Es sind hierbei jedoch zwei Farbzufuhrungen 
1 0 vorgesehen, mit denen wechselweise unterschiedli- 
che Farbe zugefuhrt werden kann. Dazu sind die Aus- 
trittsoffnungen der Farb-Zufuhrungen 1 0 wechselweise 
mit Hilfe eines Sperrschiebers 15 verschlieB- bzw. 6f- 
fenbar. 

Fur eine intensive Farbdurchmischung ist es zweckma- 
Big, insbesondere wenn sich die Farbzufuhrung 10 na- 
he der Formhohlung 5 befindet, eine oder mehrere 
Mischeinrichtungen im Zufuhrweg vorzusehen. 
Fig. 4 zeigt in den vom Hauptzufuhrkanal 9 abgezweig- 
ten Nebenkanalen 1 6 angeordneten Mischkammern 1 7, 
die durch Querschnittserweiterungen gebildet sind. Sei- 
che Querschnittserweiterungen fuhren dazu, daB das 
durchstromende Spritzmaterial verwirbelt und damit 
besser mit der beigemengten Farbe vermischt wird. 
Anstatt dieser besonders einfachen, aber wirksamen 
Mischeinrichtungen konnten auch andere Mischeinrich- 
tungen, beispielsweise eine Zahnradpumpe gegebe- 
nenfalls ohne Antrieb oder dergleichen vorgesehen 
sein. 

Als weitere MaBnahme fur eine gute Durchmischung 
von Spritzmaterial und zugefuhrter Farbe, kann die 
Mundung der Farb-Zufuhrung lObeidem Verteiler-oder 
Zufuhrkanal als Ringduse ausgebildet sein. Eine solche 
Ringduse kann auch am Umfang verteilt mehrere Aus- 
trittsoffnungen haben, so daB die Farbe beim Zufuhren 
schon uber den Querschnitt des Spritzmaterialstranges 
verteilt in diesen eingegeben wird, so daB auf kurzestem 
Weg bereits eine gute Durchmischung stattfindet. 
[0022] Den Fig. 6 und 7 ist zu entnehmen, daB ein 
Schmelzekanal 150 im Hauptverteiler 140 sich zu zwei 
Unterverteilern 130 verzweigt, die wiederum mit jeweils 
zwei Gruppen von funf HeiBkanaldusen 1 60 verbunden 
sind. In der Fig. 6 ist der Hauptverteiler 140 als erfin- 
dungsgemaBer HeiBkanalverteiler 1 00 ausgebildet. Da- 
zumunden zwei Zuschlagstoffkanale 200 in zwei Zu- 
fuhrabschnitte 151 des Schmelzekanals 150, an die 
sich in Stromungsrichtung A jeweils ein Mischer 300 an- 
schlieBt. Der Schmelzekanal 1 50 fuhrt nach diesem Mi- 
scher 300 zu jeweils einem Unterverteiler 130, der wie- 
derum mit jeweils zwei Gruppen zu je funf HeiBkanal- 
dusen 1 60 verbunden ist. Mit dieser Anordnung konnen 
zwei Unterverteiler 130 mit Schmelzen 101 versorgt 
werden, denen im Hauptverteiler 140 unterschiedliche 
Farben 1 02 als Zuschlagstoff zugemischt werden. 
[0023] Eine groBere Flexibility bei der Zumischung 
verschiedener Farben 1 02 als Beispiel fur Zuschlagstof- 
fe kann dadurch erreicht werden, indem, wie in Fig. 7 
gezeigt, die Unterverteiler 130 als erfindungsgemaBe 
HeiBkanalverteiler 100 ausgebildet sind. Dazu werden 
die Zufuhrabschnitte 1 51 , in die die Zuschlagstoffkanale 
200 munden sowie die Mischer 300 unmittelbar vor der 
Verzweigung 161 zu den einzelnen HeiBkanaldusen 
1 60 angeordnet. Auf diese Weise kann jede Gruppe der 
HeiBkanaldusen 160 getrennt mit einer Schmelze 101 
versorgt werden, der jeweils eine andere Farbe 102 



oder dergleichen Zuschlagstoff zugemischt ist. 
[0024] Urn in alien Bereichen der Hauptverteiler 140 
bzw. Unterverteiler 1 30 balancierte FlieBverhaltnisse zu 
erhalten, ist es vorteilhaft jeweils gleiche Mischer 300, 
5 also Mischer 300, deren Mischstrecken die gleiche Lan- 
ge und den gleichen Querschnitt aufweisen, einzuset- 
zen. 

[0025] Fur das folgende Ausfuhrungsbeispiel ist als 
zuzumischende Farbe 102 eine Flussigfarbe gewahlt. 

10 [0026] Wie in der Fig. 8 gezeigt, fuhrt ein Schmelze- 
kanal 150 aus dem Hauptverteiler 140 kommend in den 
Unterverteiler 1 30. Im Zufuhrbereich 151 mundet in den 
Schmelzekanal 150 ein Endstuck 201 des Zuschlag- 
stoffkanals200. Zwischen der AuBenwandung des End- 
's stuckes 201 und der Innenwandung des Schmelzeka- 
nals 1 50 ist ein Ringspalt 202 ausgebildet. Durch diesen 
Ringspalt 202 stromt die Schmelze 101 entlang des 
Endstuckes 201 . Aus einer nicht gezeigten Offnung an 
der Spitze des Endstuckes 201 wird mit Hilfe eines Na- 

20 delventils 203 fein dosiertdie Farbe 1 02 in die Schmelze 
101 eingespritzt. Die Farbe 102 wird als dunner Strang 
in der Mitte der Schmelze 101 mitgefuhrt, bis die 
Schmelze 101 und die Farbe 102 in den Mischer 300 
eintreten. Nach Durchstromen des Mischers 300 sind 

25 die Schmelze 101 und die Farbe 102 homogen ver- 
mischt und werden den HeiBkanaldusen 1 60 zugefuhrt, 
die die mit der Farbe 102 vermischte Schmelze 101 in 
die SpritzguBwerkzeuge einspritzen. 
[0027] In dem in Fig. 8 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 

30 ist ein Mischer 300 gezeigt, der als Mischstrecke mit 
zwei Streckenabschnitten 301,302 ausgebildet ist, de- 
ren Achsen nicht fluchtend zueinander ausgerichtet 
sind. Insbesondere ist eine Austrittsoffnung 303 des er- 
sten Steckenabschnitts 301 mit einer Eintrittsoffnung 

35 3 04 des zweiten Streckenabschnitts 302 durch ein um 
180° umlenkendes Teilstuck 305 des Schmelzekanals 
150 verbunden. Auf diese Weise sind die beiden Stek- 
kenabschnitte 301 ,302 parallel zueinander angeordnet. 
Die Schmelzemischung durchstromt den ersten Stek- 

40 kenabschnitt 301 in der Pfeilrichtung B, wahrend der 
zweite Streckenabschnitt 302 in der Pfeilrichtung C von 
der Schmelzemischung durchstromt wird. Die Durch- 
stromungsrichtungen B, C der beiden Streckenab- 
schnitte 301 ,302 sind, wie in Fig. 8 zu sehen, entgegen- 

45 gesetzt gerichtet. Die besondere Anordnung der beiden 
parallelen Streckenabschnitte 301 ,302 in zwei uberein- 
ander angeordneten Ebenen 170,180 gestattet eine 
symmetrische Fuhrung des Schmelzekanals 150 zu 
den beiden in Fig. 8 gezeigten HeiBkanaldusen 1 60 und 

50 zu zwei in der Fig. 8 nicht gezeigten HeiBkanaldusen, 
die bezuglich der Schnittebene symmetrisch zu den bei- 
den gezeigten HeiBkanaldusen 160 angeordnet sind. In 
dem in Fig. 8 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der 
erste Streckenabschnitt 301 in der unteren Ebene 170 

55 und der zweite Steckenabschnitt 302 in der daruberlie- 
genden Ebene 1 80 angeordnet. Es ist aber auch durch- 
aus denkbar, den ersten Streckenabschnitt 301 in der 
oberen Ebene 180 anzuordnen und dann die Schmel- 
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zemischung nach unten in den in der unteren Ebene 1 70 
liegenden zweiten Streckenabschnitt 302 zu fuhren. 
Von diesem zweiten Streckenabschnitt 302 aus wird die 
mit der Farbe 1 02 vermischte Schmelze 1 01 ahnlich wie 
in Fig. 8 den HeiBkanaldusen 160 zugefuhrt. 
[0028] Neben der in Fig. 8 gezeigten bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung sind naturlich auch an- 
dere Ausfuhrungsformen denkbar, bei denen die beiden 
Streckenabschnitte 301 ,302 nicht fluchtend zueinander 
ausgerichtet sind. So konnte z.B. ein die beiden Strek- 
kenabschnitte 301,302 verbindendes um 180° umlen- 
kendes Teilstuck 305 des Schmelzekanals 1 50 verwen- 
det werden, das um einen bestimmten Winkel verdreht 
ist. Somit liegen die beiden Streckenabschnitte 301 ,302 
zwar immer noch in den Ebenen 170, 180 sind aber 
nicht mehr parallel, sondern unter einem bestimmten 
Winkel zueinander angeordnet. Dieser Winkel konnte 
sich z.B. nach der Form des Unterverteilers 130 bzw. 
nach Einbauten, wie z.B. Heizdrahten 131, richten. 
Der Fig. 8 istweiterzu entnehmen, daB die beiden Stek- 
kenabschnitte 301,302 als statische Mischer 450 aus- 
gebildet sind. 

[0029] Der Aufbau der beiden in Fig. 8 gezeigten sta- 
tischen Mischer 450 ist in der Fig. 9 dargestellt. Dort ist 
zu sehen, daB ein solcher statischer Mischer 450 aus 
mehreren schraubenformig gewundenen Ablenkble- 
chen 451,452 zusammengesetzt ist. Dabei sind ab- 
wechselnd rechts- und linksdrehend gewundene Ab- 
lenkbleche 451,452 hintereinander angeordnet. Jedes 
Ablenkblech 451 weist zwei senkrecht zur Durchstro- 
mungsrichtung D stehende Kanten 453 auf. Diese Kan- 
ten 453 sind jeweils mit der anliegenden ebenfal Is senk- 
recht zur Durchstromungsrichtung D stehenden Kante 
454 des benachbarten Ablenkbleches 452 verbunden 
und gegenuber dieser Kante 454 um einen bestimmten 
Winkel verdreht. In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind 
die miteinander verbundenen Kanten 453, 454 um ei- 
nen Winkel von etwa 90° zueinander verdreht. Andere 
Verdrehwinkel sind naturlich moglich. Die anliegenden 
Kanten 453, 454 benachbarter Ablenkbleche 451,452 
sinddurch PunktschweiBen an den Punkten 455 mitein- 
ander verbunden. 

[0030] In der Fig. 1 0 ist gezeigt, daB die beiden stati- 
schen Mischer 450 direkt in den Schmelzekanal 150 
eingelotet sind, was durch den mehrteiligen Aufbau des 
HeiBkanalverteilers 100 ermoglicht wird. Dieser ist, wie 
in der Fig. 10 gezeigt, entlang der beiden Ebenen 
1 70,1 80 in eine untere, eine mittlere und eine obere La- 
ge 190,191 ,192 geteilt. In jeder Lage 190,191,192 sind 
Nuten vorgesehen, die nach dem Zusammenfugen der 
Lagen 190,191,192 eine obere und eine untere Halfte 
152,153 des Schmelzekanals 150 bilden. Das Verbin- 
den der Lagen 190,191,192 erfolgt durch Verloten mit 
Hilfe eines Vakuumdiffusionsverfahren. 
[0031] Zum Einbau werden die statischen Mischer 
450 vor dem Verbinden der Lagen 190,191,192 in je- 
weils eine Nuthalfte 152 oder 153 eingesetzt. Das Ver- 
loten der statischen Mischer erfolgt zusammen mit dem 



Verloten der einzelnen Lagen 190,191,192. 
[0032] Selbstverstandlich konnen noch weitere stati- 
sche Mischer in paralleler Anordnung Ciber oder neben 
in den Fig. 8 und 10 gezeigten statischen Mischern 450 

5 vorgesehen sein. Der geteilte Aufbau des HeiBkanal- 
verteilers 1 00, also die Anzahl seiner Lagen, richtet sich 
dann nach der Anzahl der verwendeten statischen Mi- 
schern unter Berucksichtugung des oben beschriebe- 
nen Aufbauprinzips. 

w [0033] Obwohl in diesem Ausfuhrungsbeispiel nur 
statische Mischer 450 mit Ablenkblechen 451 , 452 dar- 
gestellt sind, konnen naturlich auch andere statische Mi- 
scher, wie z.B. statische Mischer mit Stegen, verwendet 
werden. 

15 [0034] Die Dosierung der Farbe 102 oder dergleichen 
Zuschlagstoff erfolgt, wie der Fig. 8 zu entnehmen, mit 
Hilfe eines Nadelventils 203, das das Endstuck 201 ver- 
schlieBt und offnet. Dabei ist die Spitze des in Langs- 
richtung bewegbaren Nadelventils 203 einer in Fig. 8 

20 nicht gezeigten Offnung des Endstuckes 201 angepaBt. 
Durch die Langsbewegung des Nadelventiles 203 kann 
diese Offnung von der Spitze verschlossen oder freige- 
geben werden. Da die Hochdruckpumpe im Kompone- 
tenkanal 200 und somit in dessen Endstuck 201 einen 

25 permanenten Druck von etwa 1 000 bar bis 1 500 bar er- 
zeugt, wird bei geoffnetem Nadelventil 203 eine be- 
stimmte Menge der Farbe 1 02 in die Schmelze 101 ein- 
gespritzt. Zur Dosierung der Farbe 1 02 kann das Nadel- 
ventil 203 von einem Solenoid 204 intermittierend ge- 

30 steuert werden. Zusammen mit einer nicht gezeigten 
Ruckholfeder, die das Nadelventil 203 entweder offnet 
oder verschlieBt, bewirkt der Solenoid 204 die Langs- 
bewegung des Nadelventiles 203. Der Frequenzbe- 
reich, in dem der Solenoid 204 arbeitet, liegt zwischen 

35 30 und 1 00 Zyklen/sec. Der Hub, um den das Nadelven- 
til 203 bewegt wird, ist auf 0,1 bis 0,01 mm begrenzt. 
[0035] Fig. 3 zeigt eine etwa Fig. 2 entsprechende 
Verteilerkanal-Anordnung 4a, wobei Zuschlagstoffzu- 
fuhrungen 10 zu jeder HeiBkanal-Duse 7 fuhren. Da- 

40 durch laBt sich in jeder einer Duse 7 zugeordneten 
Formhohlung 5 (vgl. Fig. 1) ein bezuglich zum Beispiel 
der Farbe wahlbarer Burstenkorper spritzen. Auch hier- 
bei konnten noch im Restweg zu den Formhohlungen 5 
MaBnahmen zu besseren Durchmischung von Spritz- 

45 material und Farbe oder dergleichen vorgesehen sein. 
[0036] Bei der in Fig. 5 gezeigten Anordnung erfolgt 
die Zuschlagstoffzufuhrung beim formhohlungsseitigen 
Ende der HeiBkanal-Duse 7 und somit direkt in die 
Formhohlung 5. In diesem Ausfuhrungsbeispiel erfolgt 

50 die Zuschlagstoffzufuhrung koaxial innerhalb des Du- 
senkanales und es ist hier zur dosierten Abgabe von Zu- 
schlagstoff eine NadelverschluBduse 18 vorgesehen. 
Zwar ist bei direkter Zuschlagstoffeinspritzung in die 
Formhohlung 5 keine homogene Durchmischung mog- 

55 lich, es lassen sich damit jedoch Burstenkorper insbe- 
sondere farblich gestalten, wobei Mischfarben oder 
Schlierzonen entstehen. Durch intermittierte Zugabe 
konnen auch Burstenkorper mit mehreren Farbzonen 
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hergestellt werden. 

Eine solche farbliche Gestaltung kann auch bei einer 
zum Spritzmaterialeintritt bei den Formhohlungen 5 be- 
abstandeten Farb-Zufuhrungen 10 realisiert werden, 
wenn der Abstand der Einmundung einer Farb-Zufuh- 
rung von der sich anschlieBenden Formhohlung auf das 
Volumen des Spritzlings und des vorgesehenen Farb- 
bereich abgestimmt ist. Auch damit lassen sich bei in- 
termittierter Zugabe von Farbe Farbzonenbereiche in- 
nerhalb eines Burstenkorpers herstellen. 
[0037] Erwahnt sei noch, daB das uber die Spritzein- 
heit 2 zugefuhrte Spritzmaterial selbst schon eine 
Grundfarbe, beispielsweise weiB aufweisen kann, so 
daB mit zusatzlich eingebrachten Farben auch Misch- 
farben realisiert werden konnen. Uberlicherweise han- 
deltessich beidem Spritzgrundmaterial jedoch umfarb- 
loses, meist transparentes Material. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Spritzlingen, insbe- 
sondere von Zahnburstenkorpern oder Zahnbur- 
sten durch SpritzgieBen, wobei Spritzmaterial von 
einen Vorratsbehalter (3) uber eine Spritzeinheit 
(2), insbesondere mittels eines Schneckenkolben- 
extruders oder dergleichen Fordereinrichtung uber 
eine Verteilerkanal-Anordnung (4) mit Verteiler- 
oder Zufuhrkanalen zu Formhohlungen (5) trans- 
portiert wird, und wobei dem Spritzmaterial in Stro- 
mungsrichtung nach der Spritzeinheit (2) wenig- 
stens ein Zuschlagstoff zugegeben wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zuschlagstoff direkt in- 
nerhalb der Verteiler- oder Zufuhrkanale der Vertei- 
lerkanal-Anordnung in zumindest einen an die 
Spritzeinheit (2) angeschlossenen Kanal-Haupt- 
verteiler (6) und/oder einen Kanal-Unterverteiler 
(14) der Verteilerkanal-Anordnung (4) und/oder in 
eine an eine Formhohlung (5) angeschlossene Du- 
se (7) eingegeben und dem Spritzmaterial zugege- 
ben wird und daB in Stromungsrichtung hinter der 
Einmundung einer Zuschlagstoff-Zufuhrung (10) 
das Spritzmaterial und der Zuschlagstoff gemischt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Zuschlagstoff Farbe (8), vorzugs- 
weise flussige Farbe, Granulat, Pulver, Metallplatt- 
chen. Armierungs- oder Verstarkungsmaterial, Ent- 
formungsmittel, chemisch wirksame Zuschlagstoffe 
wie zum Beispiel Treibmittel, Harter, Weichmacher 
oder dergleichen einzeln oder in Kombination zu- 
gefuhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Zuschlagstoff (8) an mehreren 
Stellen der Verteilerkanal-Anordnung (4) eingege- 
ben wird. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB Zuschlagstoff (8) do- 
siert dem Spritzmaterial zugegeben wird. 

5 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhrung des 
Zuschlagstoffs (8) wahrend der Nachdruckphase 
beim Spritzvorgang blockiert wird. 

10 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zuschlagstoff (8) 
dem Spritzmaterial mit etwa gleicher Temperatur 
wie die des Spritzmaterials zugefuhrt wird. 

15 7. Verfahren zum Herstellen einer Verteilerkanal-An- 
ordnung (4), insbesondere eines HeiBkanalvertei- 
lers (100) fur eine SpritzgieBmaschine mit folgen- 
den Schritten: 

20 Bereitstellen einer ersten Lage (192) mit einer 

Halfte (152) eines Verteiler- oder Zufuhrkanal- 
abschnittes (150); 

Bereitstellen einer zweiten Lage (191) mit der 
anderen Halfte (153) des Verteiler- oder Zu- 
25 fuhrkanalabschnittes (150); 

Bereitstellen einer Mischeinrichtung mit einem 
Mischer (450); 

Anordnen des Mischers (450) in dem Verteiler- 
oder Zufuhrkanal (150) zwischen der ersten 
30 und zweiten Lage (192, 191); und Verbinden 

der ersten Lage (192) und der zweiten Lage 
(191). 

8. SpritzgieBmaschine zum Herstellen von Spritzlin- 
35 gen, insbesondere von Zahnburstenkorpern, mit ei- 
nem SpritzgieBwerkzeug (1), einer Spritzeinheit 
(2), Formhohlungen (5), einer Verteilerkanal-An- 
ordnung (4) mit Verteiler- oder Zufuhrkanalen (150), 
die Spritzmaterial zwischen der Spritzeinheit (2) 

40 und den einzelnen Formhohlungen (5) fuhren, und 
mit mindestens einer Mischeinrichtung (450) fur 
das Spritzmaterial, und mit wenigstens einem An- 
schluB fur eine Zuschlagstoff-Zufuhrung, insbeson- 
dere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 

45 der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mischeinrichtung und die Zuschlagstoff-Zu- 
fuhrung in die Verteilerkanal-Anordnung (4,4a, 100) 
integriert sind, daB die Mischeinrichtung Teil eines 
Verteiler- oder Zufuhrkanales (1 50) der Verteilerka- 

50 nal-Anordnung (4) ist und daB die Zufuhrung(en) fur 
Zuschlagstoff (8) an einen an die Spritzeinheit (2) 
angeschlossenen Kanal-Hauptverteiler (6) und/ 
oder einen Kanal-Unterverteiler (14) und/oder an 
eine in eine Formhohlung mundende Duse (7) an- 

55 geschlossen ist (sind). 

9. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Zuschlagstoff-Zufuhrung 
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(10) beim Austritt einer in eine Formhohlung mun- 
dende Duse (7) vorgesehen ist und daB dazu vor- 
zugsweise die Zufuhrung koaxial innerhalb des Du- 
senkanals gefuhrt ist und am Dusenaustrittsende 
mundet. 

10. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhrungen (1 0) 
fur Zuschlagstoff (8) verschlieBbar sind, vorzugs- 
weise mittels Sperrschiebern (15). 

11. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Sperr- 
schieber (15) als Dosierventil fur den Zuschlagstoff 
(8) ausgebildet ist. 

12. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB bei mehre- 
ren Zufuhrungen fur Zuschlagstoff (8) wenigstens 
eine direkt an eine Formhohlung (5) angeschlossen 
ist. 

13. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Misch- 
einrichtung wenigstens eine durch eine Quer- 
schnittsveranderung, vorzugsweise durch eine 
Querschnittserweiterung gebildete Mischkammer 
(17) aufweist. 

14. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB ein HeiBka- 
nalverteiler (100) zur Verarbeitung von Schmelzen 
(101), denen vor dem Einspritzen in die Formhoh- 
lungen wenigstens ein Zuschlagstoff zugemischt 
wird, vorgesehen ist, der einen Schmelzekanal 
(1 50), in dem wenigstens ein Zufuhrabschnitt (151 ) 
fur die Zufuhrung des Zuschlagstoffs (102) vorge- 
sehen ist, wenigstens einen Zuschlagstoffkanal 
(200), der in den Zufuhrabschnitt (151) des Schmel- 
zekanals (150) mundet, und wenigstens einen sich 
in Stromungsrichtung anschlieBenden Mischer 
(300) aufweist, und daB der Mischer (300) als 
Mischstrecke ausgebildet ist, die wenigstens zwei 
Streckenabschnitte (301,302) umfaBt, deren Ach- 
sen nicht fluchtend zueinander ausgerichtet sind. 

15. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der HeiBkanalverteiler (1 00) 
als ein mit mehreren Unterverteilern (130) verbind- 
barer Hauptverteiler (140) ausgebildet ist, dessen 
Schmelzekanal (150) sich zu den einzelnen Unter- 
verteilern (1 30) hin verzweigt und der in den Zufuhr- 
abschnitt (151) mundende Zuschlagstoffkanal 
(200) sowie der Mischer (300) in Stromungsrich- 
tung hinter jeweils einer zu einem oder mehreren 
Unterverteilern (1 30) fuhrenden Verzweigung (131) 
angeordnet sind. 



16. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der HeiBkanalverteiier (1 00) 
als ein mit mehreren HeiBkanaldusen (160) ver- 
bindbarer Unterverteiler (130) ausgebildet ist, des- 

5 sen Schmelzekanal (150) sich zu den einzelnen 

HeiBkanaldusen (160) hin verzweigt und der in den 
Zufuhrabschnitt (151) mundende Zuschlagstoffka- 
nal (200) sowie der Mischer (300) in Stromungsrich- 
tung hinter einer zu den HeiBkanaldusen (1 60) fuh- 

10 renden Verzweigung (1 61 ) angeordnet sind. 

17. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei Verwendung 
mehrerer Mischer (300) die Lange und der Quer- 

15 schnitt der einzelnen Mischstrecken zur Erzeugung 
balancierter FlieBverhaltnisse gleich sind. 

18. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 14 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 

20 trittsoffnung (303) eines ersten Abschnittes (301) 
mit der Eintrittsoffnung (304) eines zweiten Ab- 
schnittes (302) der beiden Streckenabschnitte 
(301 ,302) durch ein die Stromungsrichtung umlen- 
kendes Teilstuck (305) des Schmelzekanals (150) 

25 verbunden ist, wodurch der erste Abschnitt (301 ) in 
einer Richtung durchstrombar ist, die im wesentli- 
chen entgegengesetzt zur Durchstromungsrich- 
tung des zweiten Abschnittes (302) ist. 

30 19. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Austrittsoffnung (303) 
des ersten Streckenabschnittes (301) mit der Ein- 
trittsoffnung (304) des zweiten Streckenabschnittes 
(302) durch ein urn 180° umlenkendes Teilstuck 

35 (305) des Schmelzekanals (1 50) verbunden ist, wo- 
durch die beiden Streckenabschnitte (301 ,302) der 
Mischstrecke parallel zueinander angeordnet sind. 

20. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 19, dadurch 
40 gekennzeichnet, daB der HeiBkanalverteiler (1 00) 

aus wenigstens zwei horizontal ubereinander ange- 
ordneten Ebenen (170, 180) aufgebaut ist, wobei 
der erste Streckenabschnitt (301 ) in der unteren er- 
sten Ebene (1 70) und der zweite Streckenabschnitt 
45 (302) in der oberen zweiten Ebene (180) vorgese- 
hen ist. 

21. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Hei Bkanalverteiler (1 00) 

50 entlang der beiden Ebenen (1 70,1 80) in eine unte- 
re, eine mittlere und eine obere Lage (190,191,192) 
geteilt ist, wobei in jeder Lage (1 90,1 91 ,1 92) Nuten 
vorgesehen sind und wobei nach dem Verloten der 
Lagen (190,191,192) durch ein Vakuumdiffusions- 

55 verfahren die Nuten jeweils angrenzender Lagen 
(1 90,1 91 ) und (1 91 ,1 92) eine obere und eine untere 
Halfte (152,153) des Schmelzekanals (150) bilden. 
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22. SpritzgieBmaschine nach einem der vorangegan- 
genen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 

der erste und der zweite Streckenabschnitt 
(301 ,302) jeweils als statischer Mischer (450) aus- 
gebildet sind. 5 

23. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden statischen Mi- 
scher (450) in die untere oder obere Halfte 
(152,153) des Schmelzekanals (150) eingesetzt 10 
und direkt in den Schmelzekanal (150) vzw. einge- 
lotet sind. 

24. SpritzgieBmaschine nach wenigstens einem der 
Anspruche 22 und 23, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB die beiden statischen Mischer (450) jeweils 
mehrere schraubenformig gewundene Ablenkble- 
che (451,452) umfassen, die abwechselnd 
rechtsund linksdrehend hintereinander angeordnet 
sind, wobei jedes Ablenkblech (451 ) zwei senkrecht 20 
zur Durchstromungsrichtung stehende Kanten 
(453) aufweist, die jeweils mit der anliegenden Kan- 

te (454) des benachbarten Ablenkbleches (452) 
verbunden und gegenuber dieser Kante (454) um 
einen bestimmten Winkel verdreht sind. 25 

25. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die miteinander verbunde- 
nen Kanten (453,454) um einen Winkel von etwa 
90° zueinander verdreht sind. 30 

26. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 24 oder25, da- 
durch gekennzeichnet, daB die anliegenden Kan- 
ten (453,454) benachbarter Ablenkbleche 
(451,452) durch PunktschweiBen miteinander ver- 35 
bunden sind. 

27. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet; daB im Zufuhrabschnitt (1 51 ) ein 
Endstuck (201) des Zuschlagstoffkanals (200) in 40 
den Schmelzekanal (150) koaxial hineinragt und 

ein Ringspalt (202) zwischen der AuBenwand des 
Endstuckes und der Innenwand des Schmelzeka- 
nals (150) fur den SchmelzefluB ausgebildet ist. 

45 

28. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Durchmesser des End- 
stuckes (201 ) des Zuschlagstoffkanals (200) kleiner 
als der Durchmesser des sich an das Endstuck 
(201) anschlieBenden Teiles des Zuschlagstoffka- 50 
nals (200) ist. 

29. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zuschlagstoffkanal 
(200) mit einem Reservoir und einer Hochdruck- 55 
pumpe verbunden ist, die aus dem Reservoir den 
zuzumischenden Zuschlagstoff (102) in das End- 
stuck (201 ) des Zuschlagstoffkanals (200) und wei- 



ter in den Schmelzekanal (1 50) mit ausreichend ho- 
hem Druck pumpt. 

30. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB der mit der Hochdruckpum- 
pe erzeugbare Druck mindestens so hoch ist, wie 
der im Schmelzekanal (150) herrschende Druck 
beim Einspritzen. 

31. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 30, dadurch 
gekennzeichnet, daB der mit der Hochdruckpum- 
pe erzeugbare Druck zwischen 1 000 bar und 1 500 
bar betragt. 

32. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Endstuck (201) des Zu- 
schlagstoffkanals (200) zur Dosierung des Zu- 
schlagstoffs (102) durch ein Nadelventil (203) ver- 
schlieBbar ist, das durch einen Solenoid (204) be- 
ziehungsweise ein Magnetventil intermittierend 
steuerbar ist. 

33. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Solenoid (204) das Na- 
delventil (203) mit einer Frequenz von 30 bis 100 
Zyklen/sec betatigt. 

34. SpritzgieBmaschine nach Anspruch 32 oder 33, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Hub des Nadel- 
ventiles (203) auf 0,1 bis 0,01 mm begrenzt ist. 

35. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB innnerhalb 
eines Verteilerkanals der Abstand der Einmundung 
einer Zuschlagstoff-Zufuhrung (1 0) von der sich an- 
schlieBenden Formhohlung, auf das Volumen des 
Spritzlings und den vorgesehenen Zuschlagstoff- 
bereich innerhalb eines Burstenkorpers abge- 
stimmt ist. 

36. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 35, dadurch gekennzeichnet, daB fur den Zu- 
schlagstoff (8) eine Temperiereinrichtung, vorzugs- 
weise mittels eines bei der Zuschlagstoff-Zufuhrung 
(10) angeordneten Heizeinsatzes vorgesehen ist. 

37. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB einer oder 
mehrere Verteilerkanal-Zweige jeweils eine oder 
mehrere Zuschlagstoff-Zufuhrungen (10) aufwei- 
sen. 

38. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 
Zuschlagstoff-Zufuhrungen (10) in einen zu einer 
Formhohlung (5) fuhrenden Kanal, gegebenenfalls 
an in Stromungsrichtung gleichem Bereich munden 
und daB diese Zuschlagstoff-Zufuhrungen (10) 



35 



11 



21 



EP 1 140 456 B1 



22 



wahlweise verschlieBbar sind. 

39. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Mun- 
dung der Zuschlagstoff-Zufuhrung (10) bei dem 
Verteilerkanal als Ringduse ausgebildet ist. 

40. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu- 
schlagstoff-Zufuhrung (10) eine Zufuhrleitung (11), 
eine vorzugsweise durch eine Pumpe (12) gebilde- 
te Fordereinrichtung sowie einen Zuschlagstoff- 
Vorratsb eh alter (13) aufweist. 

41. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB als Zu- 

schlagstoff Farbe (8), vorzugsweise flussige Farbe, 
Granulat, Pulver, Metallplattchen, Armierungs- 
oder Verstarkungsmaterial, Entformungsmittel, 
chemisch wirksame Zuschlagstoffe wie zum Bei- 
spielTreibmittel, Harter, Weichmacheroderderglei- 
chen vorgesehen sind. 

42. SpritzgieBmaschine nach einem der Anspruche 8 
bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB die Misch- 
einrichtung eine erste Lage (192) mit einer Halfte 
(152) eines Verteiler- oder Zufuhrkanalabschnitts 
(150) und eine zweite Lage (191) mit der anderen 
Halfte (153) des Verteiler- oder Zufuhrkanalab- 
schnitts (1 50) umfasst, und die Mischeinrichtung ei- 
nen zwischen der ersten und zweiten Lage 
(192,191) angeordnen Mischer (450) aufweist und 
die erste und die zweite Lage (192,191) miteinan- 
der verbunden sind. 



Claims 

1. Process for producing injection moulded articles, 
particularly toothbrush bodies or toothbrushes, by 
injection moulding, in which the injecting material is 
transported from a storage container (3) through an 
injection unit (2), especially by means of a plunger- 
type screw extruder or similar conveyor via a distri- 
bution channel arrangement (4) with distribution or 
supply channels, to moulding cavities (5), and 
wherein at least one additive is added to the inject- 
ing material after the injection unit (2) in the direction 
of flow, characterised in that the additive is placed 
directly inside the distribution or supply channels of 
the distribution channel arrangement in at least one 
main distribution channel (6) connected to the injec- 
tion unit (2) and/or a subsidiary distribution channel 
(14) of the distribution channel arrangement (4) 
and/or in a nozzle (7) connected to a moulding cav- 
ity (5) and is added to the injecting material, and in 
that the injecting material and the additive are 
mixed together downstream of the discharge outlet 



of an additive supply device (1 0) in the direction of 
flow. 

2. Process according to claim 1, characterised in 

5 that a dye (8), preferably a liquid dye, granules, 

powder, metal flakes, reinforcing or strengthening 
material, mould release agents, chemically active 
additives such as, for example, propellants, hard- 
eners, plasticisers or the like, are added singly or in 

10 combination as the additive. 

3. Process according to claim 1 or 2, characterised 
in that the additive (8) is added at a plurality of 
points along the distribution channel arrangement 

15 (4). 

4. Process according to one of claims 1 to 3, charac- 
terised in that the additive (8) is added to the in- 
jecting material in metered amounts. 

20 

5. Process according to one of claims 1 to 4, charac- 
terised in that the supply of additive (8) is blocked 
during the dwell pressure phase of the injection 
process. 

25 

6. Process according to one of claims 1 to 5, charac- 
terised in that the additive (8) is fed into the inject- 
ing material at about the same temperature as the 
injecting material. 

30 

7. Process for producing a distribution channel ar- 
rangement (4), particularly a hot distribution chan- 
nel (100) for an injection moulding machine, com- 
prising the following steps: 

35 

preparing a first layer (1 92) with one half (1 52) 
of a distribution or supply channel section 
(150); preparing a second layer (191) with the 
other half (153) of the distribution or supply 
40 channel section (150); preparing a mixing de- 

vice with a mixer (450); arranging the mixer 
(450) in the distribution or supply channel (1 50) 
between the first and second layers (1 92, 191); 
and 

45 joining together the first layer (1 92) and the sec- 

ond layer (191). 

8. Injection moulding machine for producing injection 
moulded articles, particularly toothbrush bodies, 

50 with an injection moulding tool (1), an injection unit 
(2), moulding cavities (5), a distribution channel ar- 
rangement (4) with distribution or supply channels 
(150) which convey injecting material between the 
injection unit (2) and the individual moulding cavi- 
55 ties (5), and with at least one mixing device (450) 
for the injecting material, and with at least one con- 
nection for an additive supply device, particularly for 
carrying out the process according to one of claims 
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1 to 7, characterised in that the mixing device and 
the additive supply device are integrated in the dis- 
tribution channel arrangement (4, 4a, 100), in that 
the mixing device is part of a distribution or supply 
channel (150) of the distribution channel arrange- 
ment (4) and in that the supply device(s) for addi- 
tive (8) is or are connected to a main distribution 
channel(6) connected to the injection unit (2) and/ 
or a subsidiary distribution channel (14) and/or to a 
nozzle (7) opening into a moulding cavity. 

9. Injection moulding machine according to claim 8, 
characterised in that an additive supply device 
(1 0) is provided at the exit from a nozzle (7) opening 
into a moulding cavity and in that, for this purpose, 
the supply device preferably extends coaxially in- 
side the nozzle channel and emerges at the outlet 
end of the nozzle. 

10. Injection moulding machine according to claim 8 or 
9, characterised in that the supply devices (1 0) for 
the additive (8) can be closed off, preferably by 
means of locking valves (15). 

11. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 10, characterised in that the locking 
valve (1 5) is constructed as a metering valve for the 
additive (8). 

12. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 11, characterised in that when there 
are a plurality of supply devices for additive (8) at 
least one is connected directly to a moulding cavity 
(5). 

13. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 1 2, characterised in that the mixing de- 
vice has at least one mixing chamber (17) formed 
by a change in cross section, preferably by an en- 
larged cross section. 

14. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 13, characterised in that a hot distri- 
bution channel (100) is provided for processing 
melts (1 01 ) into which at least one additive is mixed 
before being injected into the moulding cavities, this 
hot distribution channel having a melt channel (1 50) 
in which is provided at least one supply section 
(151) for supplying the additive (102), at least one 
additive channel (200) which opens into the supply 
section (1 51 ) of the melt channel (1 50), and at least 
one mixer (300) adjacent thereto in the direction of 
flow, and in that the mixer (300) is constructed as 
a mixing stage comprising at least two portions 
(301, 302) the axes of which are not in alignment 
with each other. 

15. Injection moulding machine according to claim 14, 



characterised in that the hot distribution channel 
(100) is constructed as a main distributor (140) ca- 
pable of being connected to a plurality of subsidiary 
distributors (130), the melt channel (150) of which 

5 branches off towards the individual subsidiary dis- 

tributors (130), and the additive channel (200) 
opening into the supply section (151 ) and the mixer 
(300) are each arranged downstream, in the direc- 
tion of flow, from a branch (131) leading to one or 

10 more subsidiary distributors (130). 

16. Injection moulding machine according to claim 14, 
characterised in that the hot distribution channel 
(1 00) is constructed as asubsidiary distributor (1 30) 

15 capable of being connected to a plurality of hot 
channel nozzles (160), the melt channel (150) of 
which branches off towards the individual hot chan- 
nel nozzles (160), and the additive channel (200) 
opening into the supply section (151 ) and the mixer 

20 (300) are each arranged downstream, in the direc- 
tion of flow, from a branch (161) leading to the hot 
channel nozzles (160). 

17. Injection moulding machine according to claim 15 
25 or 1 6, characterised in that when a plurality of mix- 
ers (300) are used the length and cross section of 
the individual mixing stages are equal, in order to 
produce balanced flow conditions. 

30 18. Injection moulding machine according to one of 
claims 14 to 17, characterised in that the outlet 
opening (303) of a first portion (301) is connected 
to the inlet opening (304) of a second portion (302) 
of the two stage portions (301, 302) by a section 

35 (305) of the melt channel (150) which deflects the 
direction of flow, as a result of which material can 
flow through the first portion (301) in a direction 
which is substantially opposed to the direction of 
flow of the second portion (302). 

40 

19. Injection moulding machine according to claim 18, 
characterised in that the outlet opening (303) of 
the first stage portion (301 ) is connected to the inlet 
opening (304) of the second stage portion (302) by 
45 a section (305) of the melt channel (1 50) which de- 
flects the direction of flow through 1 80°, as a result 
of which the two stage portions (301, 302) of the 
mixing stage are arranged parallel to each other. 

50 20. Injection moulding machine according to claim 19, 
characterised in that the hot distribution channel 
(100) is constructed from at least two planes (170, 
1 80) arranged horizontally one above the other, the 
first stage portion (301) being provided in the first, 

55 lower plane (170) and the second stage portion 
(302) being provided in the second, upper plane 
(180). 
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21. Injection moulding machine according to claim 20, 
characterised in that the hot distribution channel 
(1 00) is subdivided along the two planes (1 70, 1 80) 
into a bottom, a middle and a top layer (190, 191, 
1 92), with grooves provided in each layer (1 90, 1 91 , 
192) and wherein, after the layers (190, 191, 192) 
have been welded together by a vacuum diffusion 
process the grooves in adjacent layers (190, 191) 
and (191, 1 92) form an upper and lower half (1 52, 
153) of the melt channel (150). 

22. Injection moulding machine according to one of the 
preceding claims, characterised in that the first 
and second stage portions (301 , 302) are each con- 
structed as static mixers (450). 

23. Injection moulding machine according to claim 22, 
characterised in that the two static mixers (450) 
are inserted in the bottom or top half (152, 153) of 
the melt channel (150) and are preferably welded 
directly into the melt channel (150). 

24. Injection moulding machine according to at least 
one of claims 22 and 23, characterised in that the 
two static mixers (450) each comprise a plurality of 
helically wound deflector fins (451, 452) arranged 
one behind the other, rotating alternately to the right 
and to the left, each deflector fin (451) having two 
edges (453) arranged perpendicularly to the direc- 
tion of flow which are connected to the adjoining 
edge (454) of the adjacent deflector fin (452) and 
are turned through a specific angle relative to this 
edge (454). 

25. Injection moulding machine according to claim 24, 
characterised in that the edges (453, 454) which 
are joined together are rotated through an angle of 
about 90° relative to each other. 

26. Injection moulding machine according to claim 24 
or 25, characterised in that the adjoining edges 
(453, 454) of adjacent deflector fins (451 , 452) are 
joined together by spot welding. 

27. Injection moulding machine according to claim 14, 
characterised in that in the supply section (151) 
an end portion (201) of the additive channel (200) 
projects coaxially into the melt channel (150) and 
an annular gap (202) is formed between the outer 
wall of the end portion and the inner wall of the melt 
channel (150) for the flow of melt. 

28. Injection moulding machine according to claim 27, 
characterised in that the diameter of the end por- 
tion (201) of the additive channel (200) is smaller 
than the diameter of the part of the additive channel 
(200) adjoining the end portion (201). 



29. Injection moulding machine according to claim 14, 
characterised in that the additive channel (200) is 
connected to a reservoir and a high pressure pump 
which pumps the additive (1 02) which is to be mixed 

5 in from the reservoir into the end portion (201) of 

the additive channel (200) and on into the melt 
channel (150) at sufficiently high pressure. 

30. Injection moulding machine according to claim 29, 
10 characterised in that the pressure that can be gen- 
erated with the high pressure pump is at least as 
high as the pressure prevailing in the melt channel 
(150) during the injection moulding process. 

15 31. Injection moulding machine according to claim 30, 
characterised in that the pressure that can be gen- 
erated with the high pressure pump is between 
1000 bar and 1500 bar. 

20 32. Injection moulding machine according to claim 29, 
characterised in that in order to meter the additive 
(102) the end portion (201) of the additive channel 
(200) can be closed off by a needle valve (203) 
which can be actuated intermittently by a solenoid 
25 (204) or a magnetic valve. 

33. Injection moulding machine according to claim 32, 
characterised in that the solenoid (204) actuates 
the needle valve (203) at a frequency of 30 to 100 

30 cycles per second. 

34. Injection moulding machine according to claim 32 
or 33, characterised in that the travel of the needle 
valve (203) is limited to 0.1 to 0.01 mm. 

35 

35. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 34, characterised in that inside a dis- 
tribution channel the spacing of the discharge outlet 
of an additive supply device (10) from the adjacent 

40 moulding cavity is adapted to the volume of the in- 
jection moulded article and the intended content of 
additive within a brush body. 

36. Injection moulding machine according to one of 
45 claims 8 to 35, characterised in that a temperature 

controller is provided for the additive (8), preferably 
using a heating insert arranged in the additive sup- 
ply device (1 0). 

50 37. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 36, characterised in that one or more 
distribution channel branches each have one or 
more additive supply devices (1 0). 

55 38. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 37, characterised in that a plurality of 
additive supply devices (10) open into a channel 
leading to a moulding cavity (5), optionally in the 
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same area in the direction of flow, and that these 
additive supply devices (10) may be closed off se- 
lectively. 

39. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 38, characterised in that the discharge 
outlet of the additive supply device (10) is construct- 
ed as an annular nozzle in the distribution channel. 

40. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 39, characterised in that the additive 
supply device (1 0) has a supply line (1 1 ), a convey- 
or, preferably in the form of a pump (12), and a stor- 
age container (13) for the additive. 

41. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 40, characterised in that a dye (8), pref- 
erably a liquid dye, granules, powder, metal flakes, 
reinforcing or strengthening material, mould re- 
lease agents, chemically active additives such as, 
for example, propellants, hardeners, plasticisers or 
the like, are provided as the additive. 

42. Injection moulding machine according to one of 
claims 8 to 41 , characterised in that the mixing de- 
vice comprises a first layer (1 92) with one half (1 52) 
of a distribution or supply channel section (1 50) and 
a second layer (1 91 ) with the other half (1 53) of the 
distribution or supply channel section (150), and the 
mixing device has a mixer (450) arranged between 
the first and second layers (1 92, 1 91 ), and the first 
and second layers (192, 191) are joined together. 



Revendications 

1. Procede de fabrication d'objets moules par injec- 
tion, en particulier des corps de brosses a dents ou 
des brosses a dents, par moulage par injection, 
dans lequel la matiere a injecter est acheminee a 
partir d'un reservoir de stockage (3) a travers une 
unite d'injection (2), notamment au moyen d'une ex- 
trudeuse a vis ou d'un dispositif de transport simi- 
laire, a travers un systeme de canaux de distribution 
(4) avec des canaux de distribution ou d'alimenta- 
tion, vers des cavites de moulage (5), et dans lequel 
au moins un adjuvant est ajoute a la matiere a in- 
jecter, en aval de I'unite d'injection (2) par reference 
au sens du flux, caracterise en ce que I'adjuvant 
est introduit directement a I'interieur des canaux de 
distribution ou d'alimentation du systeme de canaux 
de distribution, dans au moins un repartiteur princi- 
pal a canal (6) et/ou un repartiteur secondaire a ca- 
nal (14) du systeme de canaux de distribution (4), 
raccordes a I'unite d'injection (2), et/ou dans une 
buse (7) raccordee a une cavite de moulage (5), et 
est ajoute a la matiere a injecter, et en ce que la 
matiere a injecter et I'adjuvant sont melanges, par 



reference au sens du flux, en aval de I'embouchure 
d'un dispositif d'amenee d'adjuvant (10). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
5 ce que I'adjuvant, forme par une peinture (8), de 

preference une peinture liquide, un granulat, de la 
poudre, des plaquettes metalliques, un materiau 
d'armature ou de renforcement, un agent de de- 
moulage, des adjuvants a action chimique, tels que 
10 des produits moussants, des durcisseurs, des plas- 
tifiants ou des produits analogues, est amene se- 
parement ou sous forme combinee. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
15 en ce que I'adjuvant (8) est introduit en plusieurs 

points du systeme de canaux de distribution (4). 

4. Procede selon I'une des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que I'adjuvant (8) est ajoute en 

20 quantite dosee dans la matiere a injecter. 

5. Procede selon I'une des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce que I'acheminement de I'adjuvant 
(8) est interrompu au cours de la phase de maintien 

25 en pression pendant le processus d'injection. 

6. Procede selon I'une des revendications 1 a 5, ca- 
racterise en ce que I'adjuvant (8) est ajoute a la 
matiere a injecter pratiquement a une temperature 

30 identique a celle de la matiere a injecter. 

7. Procede de fabrication d'un systeme de canaux de 
distribution (4), en particulier un repartiteur a canal 
chaud (1 00), destine a une presse d'injection, com- 

35 prenant les etapes suivantes : preparation d'une 
premiere structure (1 92) avec une moitie (1 52) d'un 
trongon du canal de distribution ou d'alimentation 
(150) ; preparation d'une deuxieme structure (191) 
avec I'autre moitie (1 53) du troncon du canal de dis- 
40 tribution ou d'alimentation (1 50) ; preparation d'une 
unite de malaxage munie d'un melangeur (450) ; 
mise en place du melangeur (450) dans le canal de 
distribution ou d'alimentation (150), entre la premie- 
re et la deuxieme structure (192, 191) ; et assem- 
45 blage de la premiere structure (1 92) avec la deuxie- 
me structure (191). 

8. Presse d'injection destinee a la fabrication d'objets 
moules par injection, en particulier des corps de 

50 brosses a dents, comprenant un moule d'injection 
(1), une unite d'injection (2), des cavites de moulage 
(5), un systeme de canaux de distribution (4) avec 
des canaux de distribution ou d'alimentation (150), 
dans lesquels est acheminee la matiere a injecter 
55 entre I'unite d'injection (2) et les differentes cavites 
de moulage (5), et comprenant au moins une unite 
de malaxage (450) pour la matiere a injecter, et 
comprenant au moins un branchement pour un dis- 
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positif d'amenee d'adjuvant, en particulier pour la 
mise en oeuvre du procede selon une des revendi- 
cations 1 a 7, caracterisee en ce que I'unite de ma- 
laxage et le dispositif d'amenee d'adjuvant sont in- 
tegres dans le systeme de canaux de distribution 5 
(4, 4a, 1 00), en ce que I'unite de malaxage est une 
partie d'un canal de distribution ou d'alimentation 
(150) du systeme de canaux de distribution (4) et 
en ce que le/les dispositif(s) d'amenee d'adjuvant 
(8) est/sont raccorde(s) a un repartiteur principal a 10 
canal (6) raccorde a I'unite d'injection (2) et/ou a un 
repartiteur secondaire a canal (14) et/ou a une buse 
(7) debouchant dans une cavite de moulage. 

9. Presse d'injection selon la revendication 8, carac- 15 
terisee en ce qu'un dispositif d'amenee d'adjuvant 
(1 0) est prevu a la sortie d'une buse (7) debouchant 
dans une cavite de moulage et en ce que, dans ce 
cas, la conduite d'amenee est guidee dans le sens 
coaxial vers I'interieur du canal de la buse et debou- 20 
che au niveau de I'extremite de sortie de la buse. 



10. Presse d'injection selon la revendication 8 ou 9, ca- 
racterisee en ce que les conduites d'amenee (1 0) 

de I'adjuvant (8) peuvent etre obturees, de prefe- 25 
rence au moyen de vannes d'arret (15). 

11. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 1 0, caracterisee en ce que la vanne d'arret (1 5) 

est concue sous forme de vanne de dosage de I'ad- 30 
juvant (8). 

12. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 11, caracterisee en ce qu'en presence de plu- 
sieurs dispositifs d'amenee d'adjuvant (8), au moins 35 
Tun d'entre eux est relie directement a une cavite 

de moulage (5). 

13. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 

a 12, caracterisee en ce que I'unite de malaxage 40 
comporte au moins une zone a section differente, 
de preference une chambre de melange (17) for- 
mee par un elargissement de la section. 

14. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 45 
a 13, caracterisee en ce qu'il est prevu un repar- 
titeur a canal chaud (1 00) destine au traitement des 
matieres en fusion (1 01 ), auxquelles a ete melange 

au moins un adjuvant avant I'injection dans les ca- 
vites de moulage, lequel comporte un canal pour 50 
matieres en fusion (150), dans lequel est prevu au 
moins un troncon d'alimentation (151) pour I'ame- 
nage de I'adjuvant (102), au moins un canal pour 
adjuvant (200) qui debouche dans le trongon d'ali- 
mentation (151) du canal pour matieres en fusion 55 
(150), et au moins un melangeur (300), dispose en 
aval dudit troncon, par reference au sens du flux, et 
en ce que le melangeur (300) est concu sous forme 



de voie de malaxage, qui comporte au moins deux 
troncons de voie (301, 302) dont les axes ne sont 
pas alignes I'un avec I'autre. 

15. Presse d'injection selon la revendication 14, carac- 
terisee en ce que le repartiteur a canal chaud (1 00) 
est concu sous forme de repartiteur principal (1 40), 
qui est susceptible d'etre relie a plusieurs reparti- 
teurs secondaires (130) et dont le canal pour ma- 
tieres en fusion (150) se ramifie en plusieurs con- 
duites guidees chacune vers un repartiteur secon- 
daire (130), et le canal pour adjuvant (200) debou- 
chant dans le troncon d'alimentation (151), ainsi 
que le melangeur (300) sont disposes, par referen- 
ce au sens du flux, en aval de chaque ramification 
(131) vers un ou plusieurs repartiteurs secondaires 
(130). 

16. Presse d'injection selon la revendication 14, carac- 
terisee en ce que le repartiteur a canal chaud (1 00) 
est concu sous forme de repartiteur secondaire 
(130), qui est susceptible d'etre raccorde a plu- 
sieurs buses du canal chaud (1 60) et dont le canal 
pour matieres en fusion (150) se ramifie en plu- 
sieurs conduites guidees chacune vers une buse 
de canal chaud (160), et le canal pour adjuvant 
(200) debouchant dans le trongon d'alimentation 
(151), ainsi que le melangeur (300) sont disposes, 
par reference au sens du flux, en aval de chaque 
ramification (161) vers les buses de canal chaud 
(160). 

17. Presse d'injection selon la revendication 15 ou 16, 
caracterisee en ce que, en cas d'utilisation de plu- 
sieurs melangeurs (300), la longueur et la section 
de chaque trongon de malaxage sont identiques 
pour generer des conditions d'ecoulement equili- 
brees. 

18. Presse d'injection selon une des revendications 14 
a 17, caracterisee en ce que I'orifice de sortie 
(303) d'un premier troncon (301 ) des deux troncons 
de voie (301 , 302) communique avec I'orifice d'en- 
tree (304) d'un deuxieme troncon (302) de ceux-ci, 
par I'intermediaire d'une partie (305) du canal pour 
matieres en fusion (150) faisant devier le sens du 
flux, moyennant quoi les matieres circulent a tra- 
vers le premier troncon (301) dans un sens qui est 
oppose au sens du flux dans le deuxieme trongon 
(302). 

19. Presse d'injection selon la revendication 1 8, carac- 
terisee en ce que I'orifice de sortie (303) du premier 
trongon de voie (301) communique avec I'orifice 
d'entree (304) du deuxieme trongon de voie (302) 
par une partie (305) du canal pour matieres en fu- 
sion (1 50), qui forme une deviation a 1 80°, moyen- 
nant quoi les deux trongons (301 , 302) de la voie 
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de malaxage sont disposes parallelement Tun a 
I'autre. 

20. Presse d'injection selon la revendication 1 9, carac- 
terisee en ce que le repartiteur a canal chaud (1 00) 
est forme par au moins deux plans (170, 180) dis- 
poses horizontalement Tun au-dessus de I'autre, 
sachant que le premier troncon de voie (301) est 
prevu dans le premier plan inferieur (170) et le 
deuxieme troncon de voie (302) est prevu dans le 
deuxieme plan superieur (180). 

21. Presse d'injection selon la revendication 20, carac- 
terisee en ce que le repartiteur de canal chaud 
(100) est divise le long des deux plans (170, 180) 
en une structure inferieure, une structure mediane 
et une structure superieure (190, 191, 192), sa- 
chant que dans chaque structure (190, 191, 192) 
sont prevues des gorges et sachant que, apres I'as- 
semblage brase des structures (190, 191, 192) au 
moyen d'un procede de diffusion sous vide, les gor- 
ges de respectivement deux structures adjacentes 
(190, 191) et (191, 192) forment une premiere et 
une deuxieme moitie (152, 153) du canal pour ma- 
tieres en fusion (150). 

22. Presse d'injection selon I'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le premier et 
le deuxieme troncon de voie (301 , 302) sont concus 
chacun sous forme de melangeur statique (450). 

23. Presse d'injection selon la revendication 22, carac- 
terisee en ce que les deux melangeurs statiques 
(450) sont inseres dans la moitie inferieure ou la 
moitie superieure (1 52, 1 53) du canal pour matieres 
en fusion (150) et sont, le cas echeant, soudes di- 
rectement dans le canal pour matieres en fusion 
(150). 

24. Presse d'injection selon au moins I'une des reven- 
dications 22 et 23, caracterisee en ce que les deux 
melangeurs statiques (450) comportent chacun 
plusieurs deflecteurs (451, 452) helicoTdaux, qui 
sont disposes les uns derriere les autres en alter- 
nance avecun pas adroite etun pas a gauche, cha- 
que deflecteur (451 ) etant muni de deux bords (453) 
orientes perpendiculairement au sens du flux, les- 
quels sont assembles chacun avec le bord adjacent 
(454) du deflecteur (452) voisin et sont tordus selon 
un angle determine par rapport a ce bord (451 ). 

25. Presse d'injection selon la revendication 24, carac- 
terisee en ce que les bords (453, 454) assembles 
les uns aux autres sont tordus I'un par rapport a 
I'autre selon un angle de 90° environ. 

26. Presse d'injection selon la revendication 24 ou 25, 
caracterisee en ce que les bords adjacents (453, 



454) de deflecteurs (451 , 452) voisins sont assem- 
bles les uns aux autres par un soudage par points. 

27. Presse d'injection selon la revendication 14, carac- 
5 terisee en ce que, dans le troncon d'alimentation 

(151), une extremite (201) du canal pour adjuvant 
(200) s'engage dans le sens coaxial dans le canal 
pour matieres en fusion (1 50) et une fente annulaire 
(202) pour I'ecoulement des matieres en fusion est 
10 formee entre la paroi exterieure de I'extremite et la 
paroi inferieure du canal pour matieres en fusion 
(150). 

28. Presse d'injection selon la revendication 27, Carac- 
as terisee en ce que le diametre de I'extremite (201 ) 

du canal pour adjuvant (200) est inferieur au diame- 
tre de la partie du canal pour adjuvant (200) situee 
dans le prolongement de I'extremite (201). 

20 29. Presse d'injection selon la revendication 14, carac- 
terisee en ce que le canal pour adjuvant (200) est 
relie a un reservoir et a une pompe haute pression, 
par laquelle I'adjuvant (102) a ajouter est pompe 
avec une pression suffisamment elevee hors du re- 
25 servoir vers I'extremite (201 ) du canal pour adjuvant 
(200) et ensuite vers le canal pour matieres en fu- 
sion (150). 

30. Presse d'injection selon la revendication 29, carac- 
30 terisee en ce que la pression generee par la pom- 
pe haute pression est au moins aussi elevee que la 
pression regnant dans le canal pour matieres en fu- 
sion (150) pendant le processus d'injection. 

35 31 . Presse d'injection selon la revendication 30, carac- 
terisee en ce que la pression generee par la pom- 
pe haute pression se situe entre 1 000 bars et 1 500 
bars. 

40 32. Presse d'injection selon la revendication 29, carac- 
terisee en ce que, pour le dosage de I'adjuvant 
(1 02), I'extremite (201 ) du canal pour adjuvant (200) 
peut etre obturee par une vanne a pointeau (203), 
qui peut etre commandee par intermittence par un 
45 solenoide (204) ou par une vanne magnetique. 

33. Presse d'injection selon la revendication 32, carac- 
terisee en ce que le solenoide (204) action ne la 
vanne a pointeau (203) avec une frequence de 30 

50 a 1 00 cycles/sec. 

34. Presse d'injection selon la revendication 32 ou 33, 
caracterisee en ce que la course de la vanne a 
pointeau (203) est limitee de 0,1 a 0,01 mm. 

55 

35. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 34, caracterisee en ce que, a I'interieur d'un ca- 
nal de distribution, la distance entre I'embouchure 
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d'un dispositif d'amenee d'adjuvant (1 0) et la cavite 
de moulage raccordee est definie en fonction du vo- 
lume du produit moule par injection et de la gamme 
d'adjuvant prevue a I'interieur d'un corps de brosse 
a dents. 5 



1 91 ), et la premiere structure (1 92) et la deuxieme 
structure (191) sont assemblies I'une avec I'autre. 



36. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 35, caracterisee en ce qu'il est prevu pour I'ad- 
juvant (8) une unite d'equilibrage de temperature, 

de preference au moyen d'un insert de chauffage 10 
monte dans le dispositif d'amenee d'adjuvant (10). 

37. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 36, caracterisee en ce qu'une ou plusieurs bran- 
ches du canal de distribution comportent chacune 15 
un ou plusieurs dispositifs d'amenee d'adjuvant 
(10). 

38. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 

a 37, caracterisee en ce que plusieurs dispositifs 20 
d'amenee d'adjuvant (10) debouchent dans un ca- 
nal guide vers une cavite de moulage (5), le cas 
echeant, au niveau de la meme zone dans le sens 
du flux et en ce que ces dispositifs d'amenee d'ad- 
juvant (1 0) peuvent etre obtures au choix. 25 

39. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 38, caracterisee en ce que I'embouchure du dis- 
positif d'amenee d'adjuvant (10) est concue sous 
forme de buse concentrique au niveau du canal de 30 
distribution. 



40. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 
a 39, caracterisee en ce que le dispositif d'amenee 
d'adjuvant (10) comporte une conduite d'amenee 35 
(11), une unite de transport formee de preference 

par une pompe (12), ainsi qu'un reservoir de stoc- 
kage de r adjuvant (13). 

41. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 40 
a 40, caracterisee en ce que I'adjuvant est cons- 
titue par une peinture (8), de preference une pein- 
ture liquide, un granulat, de la poudre, des plaquet- 

tes metalliques, un materiau d'armature ou de ren- 
forcement, un agent de demoulage, des adjuvants 45 
a action chimique, tels que des produits moussants, 
des durcisseurs, des plastifiants ou des produits 
analogues. 

42. Presse d'injection selon I'une des revendications 8 50 
a 41 , caracterisee en ce que I'unite de malaxage 
comporte une premiere structure (192) avec une 
moitie (152) d'un troncon du canal de distribution 

ou d'alimentation (150) et une deuxieme structure 
(1 91 ) avec I'autre moitie (1 53) du trongon du canal 55 
de distribution ou d'alimentation (150), et I'unite de 
malaxage comporte un melangeur (450) dispose 
entre la premiere et la deuxieme structure (192, 
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